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Es wird eine Vorrichtung zum Schleifen von Walzen (6) vorgeschlagen, die auch hohl 
10 ■ ausgebildet sein kannen. Da die Walzen durch die Beriihrung der Schleifscheibe (13) zu 
Querschwingungen neigen, wird an der der Schleifscheibe (13) gegenflberliegenden Seite 
^ ^ Walze eia nachgiebiges Bolster (15) angebracht, das pneumatisch an die Waize (6). 
'^■ji angesteUt wird und sich der Kontur der Walze teUweise anpasst. Der Anstelldruck des • 
Polsters ist einsteUbar. ffierzu befindet sich auf einem Sockel (16) ein.pneumatischer 
15 Schubzylinder (17) mit einem zweiseitig beanfschlagbaren Kolben (18), der an seiner 
Kolbenstaoge (19) eine Befestigungsplatte (20) mit dem nachgiebigen Roister (15) trSgL 
Der Schubzylinder (17) ist an Druckluflleitungen (21, 22) angeschlossen, wobei P die 
Zuleitiing mit einem Druckreglef und L im NormalfeU die RQckleitung bedeutet. Daduich 
wird eine Einrichtung (14) zur Sdiwingungsdampfung gebildet, die das sogenannte 
20 regenerative RatteinunterdrQcktimdeinScHeifbildohneRattermarkengev^leistet. 

Hierzu Figur 3. . 
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VERFAH REN UND VORRICHTUNG ZUM SCHT FTTTravf 
- EINERROTERENDEN WALZE 

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine Vbmclituiig zum Schleifen des 
■ Axifienumfangs einer an ihren Enden gehaltenen rotierenden Walze 6, mit einer rotierenden 
ScMeifscheibe 13, wobei die LMnge der Walze 6 ein Vielfaches der Schleifscheibenbreite 
betragt 



In vielen groBtechnischen und verfahrenstechnischen Prozessen werden schlanke, 
langgestreckte Walzen benStigt, die im Betrieb rotieren, teUweiise angetrieben und vielfech 
von innen geiheizt oder gekOhlt werden mflssen. Derartige Walzen k5nnen beispielsweise 
eine LMge von rund 1000 mm und einen Durchmesser von 85 mm aufweisen. Die Walzen 
sind zudem vielfech rohrtennig mit einer geringen Wandstarke bis zu hinunter zu 1 mm 
An die OberQachengOte dieser Walzen sowie an ihre ' MaBhaltigkeit werden hohe 
Anforderungen gestellt. Das Schleifen dwartiger Walzen auf das FertigmaB und die 
erforderliche Oberflachengtlte stellt daher hohe Anforderungen an das fachminnische 
• Kfinnen. 



Eine bekannte nachteiHge Erscheinung beim AuBenschleifen von Walzen besteht darinj 
dass diese sich seitlich ausbiegen, wenn die Schleifecheibe auf ihre UmfengsflSche 
einwirkt: Das kann dazu fuhren, dass die fertige Walze von der Zylinderform abweicht. 
Zudem gerat die Walze dabei in selbsterregte Querschwingungen, das sogenannte 
regenerative Rattem. Die Folge dieSes regenerativen Patterns sind Ratteimarken an der 
Umfengsfiache der Walze, die eine verringerte Obejflachenqualitat bedeuten und die 
dadurdi entstandene Walze ftlr viele Anwendungszwecke unbraychbar machen. . 

Um das Ausbiegen von Walzen beim Schleifen des AuBenumfengs zu verhindem, ist es 
bekannt, die Walze mit einem oder mehreren SetzstScken oder Liinetten an ihrem 
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AuJ3enmnfang zu unterstutzen. Die Setzstocke bder Liinetten besteh^n aus Stalilsttttzen, die 
eine Auflage des Rohlings bewirken" Vpr allem aber filhrt die Auflage der rotierenden 
Walze, an den aus Stahl bestehenden SetzstScken oder Ltinetten zu Laufspuren, die 
ebenfalls eine verringerte Oberflachenqualitat bedeuten und nicht hingenonimen werden 
kSnnen. Bekannte betriebliche MaBnahmen zur Beseitigung des regenerativen Rattems 
haben eine Verlangsamung des ScUei§)rozesseszurFolge. , . 

Bin aus der betrieblichen Praxis bekanntes Verfahren der eingangs genannten Art besteht 
darin, dass die Walze zuerst im Einstechveifahren mit eindr aus Korund bestehenden 
Schleifscheibe vorgeschliffen wird. Hierzu wird die Walze auf ein VorschleifinaB in der 
Art bearbeitet, dass mit der Schleifscheibe mehrere Male riebeneinander eingestochen 
wird,:bis die ganze Lange der Walze auf dieses MaB vorgeschliffen ist AnschliejBend wird 
dieselbe Schleifscheibe abgerichtet und dann fein-.. oder fertiggeschlififeri. Das 
Fertigschleifen erfolgt durch LSngsschleifen,. wobei die rotierende Schleifecheibe und die 
rotierende Walze in LSngsrichtung der Walze an deren AuBenumfang relativ zueinander , 
bewegt werden. Bei einer LSnge der Walze von beispielsweise 1000 mm werden hierzu 
Schleifscheiben mit einer Breite von beispielsweise 100 mm verwendet Der Nachteil des 
bekannten Verfahrens besteht einmal darin, dass die axis Korund bestehenden 
Schleifscheiben hfiufig abgerichtet werden mtissen. Das kann auch wShrend eines einzigen 
Fertigschleifvorganges erforderjUich werden. Insgesamt ist das bekannte Schleifverfahren 
sehr langwierig. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu^:unde, ein Verfahren der eidgangs genannten 
Art zu schaffen, das die Verwendimg von CBN-Schleifscheiben sowie wesentlich 
verringerte Bearbeitungszeiten ermoglicht imd dabei demioch^ zu Walzen von hoher 
MaBhaltigkeit und Oberflachengttte filhrt 

Diese Aufgabe wird gemSB dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 dadurch gelast, 
dass beim Schleifen mindestens ein nachgiebiges Polster 15, 23, 26, 34, 39, 40, 41 in dem 
der Schleifscheibe 13 gegentlberliegenden Umfangsbereickan die .zu schleifende Walze 6 
angestellt isL 
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Ihdem das nachgiebige Polster in dem der Schleifecheibe gegentiberUegendeil 
• Umfangsbereich an die zu , schleifende Walze angesteUt wird, werden die 
. Querschwingungen der Walze sowie auch etwa von der Schleifecheibe herrOhrende 
Schwingungen erfolgreich gedSmpfL Das regenerative Rattem tritt nicht auf, und sbmit 
sind auch die gefOrchteten Rattennaiken nicht mehr zu verzeichnen. Im Gegensatz zu den 
aus Stahl bestehenden Setzstficken oder Ltoetten ftJhrt namKch das nachgiebige Polster zu 
keinerlei Laufepuren. die venninderte QberfiachenquaKtat bedeuten und fiir den Fachmann" 
sofort zu erkennen sind. Die Vorschrifl des der Schleifscheibe gegenuberUegenden 
Umfengsbereiches bedeutet,- dass das nachgiebige Polster etwa der Schleifscheibe radial 
gegentlberUegend an der entgegengesetzten Seite der Walze anzubringen ist. Doch ist diese. 
Vorschrift nicht im streng geometrischen Sinne zu verstehen, well eine erfolgreiche 
Bekampfmg der Schwingungen auch dann mogHch ist, wenn die Stelle, an der das 
nachgiebige Polster gegen die Walze angesteUt ist, gegentiber der Schleifecheibe radial und 
axial in einem bestimmten Bereich vaiiiert wird. Mit dem etfindungsgemSBen Veifahren 
wird eine erhebUche VerkOrzung des Schlei^zesses ennogHcht. die im Vergleich zu 
dem bekannten Verfehren bis zu 50% betr^en kann. Das AnsteUen des nachgiebigen 
Polsters fiihrt beijn Einstechschleifen ebenso zum Eifolg wie beim LSngsschleifen. 

Es rwiid jedoch bevoizugt, das erfindungsgemSBe Vetfahreh als LSngsschleifen 
durchzufllhren, wobei die rotiercnde Schleifecheibe 13 und die lotierende Walze 6 in 
LSngsrichtung der Walze 6 an deren Aufienumfeng relativ zueinander bewegt werden. 
Hi^ kann beispielsweise die Walze, die in Spitzen gelagert und mittels dieser oder durch 
einen Mitnehmer zur Drehung angetrieben ist, auf einem Schleiftisch an der lotierenden 
Schleifscheibe vorbeigefiihrt werden. Jedoch ist auch die umgekehrte Anordnung denkbar. 
Das kontinuierHch ablaufende LSngsschleifen entspiicht besser einer automatisierten 
Verfahrensweise als das in AbsStzen eifordemde Einstechschleifen; zudfem tritt dabei nicht 
das Problem dar Schleifspuren an den tJbergangsstellen auf. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfehren werden. die nachteiligen Schwingungs- 
erscheinungen derait erfolgreich unterdrttckt, dass eine Bearb^tung mittels CBnI 
Schleifecheiben magUch wird. Eine besonders vorteilhafle Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Verfehrens besteht daher datin, dass die Walze 6 in einer einzigen 



Aufspaimung nachemander mit je einer keraimsch gebundenea CBN-Schleifecheibe 12, 13 
vor- lind fefdggeschliffen wird xmd die Anstellung des nachgiebigen Polsters 6 zumindest 
beim Naclischleifeii erfdlgt 

. Die folgenden vorteilhaflten Ausgestaltungm des erfindimgsgemaBen Verfahrens beziehen 
sich darauf, wie das nachgiebige Polster an die Walze angestellt und gegebenenfalls ihr 
gegenflber bewegt wird. 

So . hat es sich als vorteilhaft erwiesen, dass das Polster 15 elastisch nachgiebig an die 
Walze 6 angestellt isL Im einfachsten Fall kann das durch eine Linearflihrung mit einer. 
Anstellfeder erfolgen,. deren Spannnng einsteUbar isL Bevorzugt' wird jedpch die 
Anstellung durch ein Druckmedium, aber auch eine elektronisch gesteuerte Anstellung 
durch Hektromotore ist denkbar. ^ 

Breite AnwendungsmSglichkeiten ergeben sich, wenn die Anstellkraft, mit der das 
nachgiebige Polster 15 an die Walze 6 angesteljit wird, einstellbar ist und vor Beginn des 
Schleifvorgangs auch den Wert Null betragen kaniL Die Anstellung des mindestens einen 
nachgiebigen Polsters eifolgt deshalb, well die Walze sich unter dem Einfluss der 
Bearbeitungskrafte der Schleifscheibe in Richtung auf das Polster ausbiegt. 

Eine betriebstechnisch besonders gut zu. beherrschende Steuerung der Anstellkraft ergibt 
sich durch eine pnexmiatische Anstellung des nachgiebigen Polsters 15 an die Walze 6. 

Am einfachsten wird das erfindungsgemSBe Verfahren gemaB einer weiteren ' 
Ausgestaltung dadiirch durchgeflihrt, dass die Anstellung des mindestens einen 
nachgiebigen Polsters wahrend des Schleifens an einer gleichbleibenden Stelle in der 
Langserstreckung der Walze erfolgt Weiin beispielsweise die Walze zwischen Spitzen 
gelagert ist und die Schleifecheib^ am AuBenumfeng der Walze in deren LSngsrichtung 
vorbeigefilhrt wird, so wird man das nachgiebige Polster vorzugsweise im wesentlichen in 
der axialen Mitte der Walze anordnen, well dort die starksten Querschwiiigungen auftreten. 



Eine noch besser angepasste Schwingungsdampiimg erfolgt, indem das mindestens eine 
nachgiebige Polster 15 und. die Walze 6 wShrend des Schleifvorgaiages parallel zur 
Langsrichtung der Walze 6 relativ zueinander bewegt werden. Wird dabei das nachgiebige 
. Polster 15 der Schleifscheibe 13 radial gegentiberliegend zusammen mit dieser relativ zur 
Walze 6 bewegt, so befindet sich das Polster stets gegentiberliegend der Schleifscheibe und 
somit an der Stelle der Schwingungserregung. Auf diese Weise ist eine besonders 
wirksame Bekarnpfung der Schwingungen zu erreichen. 

Die im Fplgenden zitierten Weiterbildungen beziehen sich auf die Ausgestaltung des 
Polsters und die damit zusammenhangende Zufuhr einejs Schroier- und Kiihlniitlels in dem 
Bereich, in dem das nachgiebige Polster an die Walze angestellt wird. 

So ist es zum Beispiel vprteilhafl, wenn sich das. nachgiebige Polster 15, 23, 26, 34 beim 
Anstellen an die z& schleifende Walze 6 an deren zylindrische Kontur anpassL Die 
Anpassung kann besonders vorteilhaft dadurch erfolgen, dass ein Druckmedium, 
insbesondere ein Gas, auf eine nachgiebige ad der zu schleifenden Walze 6 anliegende 
AuBenhaut des Polsters 23, 26, 34 von innen einwirkt. Auf diese Weise wird das Polster 
• wie ein BaUon aufgeblasen, der sich weich an ein Hindernis an^ 

Wegen der dabei auftretenden Reibung zwischen der AuBenhaut des Polsters und der 
Walze ist es vorteilhaft, wenn der Anlagestelle des nachgiebigeii Polsters 23„26, 34 an der 
Walze 6 ein flussiges oder gasformiges Schmiermittel zugefuhrt wird. Das damit • 
verbundene Verfahren iSsst sich besonders einfach in. der Weise gestalten, dass das 
Schmiermiitteldurch das Druckmedium des Polsters 34 gebildet und der Anlagestelle durch 
AustrittsofBaungen 35 zugeflihrt wird, die sich in der der Walze 6 zugewandten AuBenhaut 
dies Polsters 34 befinden. 

Weitere Ausgestaltungen beziehen sich darau^ wie das erfindungsgemSBe 
ScMeif^erfahren im Einzelnen gesteuert wird • 
• 

So kann eine bestimmte LSngskontur d^ Walze beim Schleifen dadurch erreicht werden, 
dass das nachgiebige Polster quer zii der Walze derart eingestellt wird, dass die Walze sich 




wShrend des Schleifvorganges ausbiegt und durch das Schleifen im Endzustand eine 
Langskontur der Walze mit leicht konkaver oder konvexer Krflmmlmg zuisstande kommt 
Die Walze ninmit hierbei wahrend des Schleifens eine gewttaschte Durchbiegung ein, ohne 
dass Querschwingungen auftreten. Wenn das nachgiebige Polster beim Ruhezustand der 
Walze einen gewissen geriiigen Abstand von deren AuBenumfang hat, wird die Walze sich 
nnter dem Einflufi der Schleifscheibe ausbiegen, bis sie das Polster berOhrt. Aba: auch das 
Einstellen einer Vorspanriimg ist moglich, wobei dann die Walze in Richtung auf die. 
Schlerfecheibe vorgewQlbt wird. Bei richtiger Steuerung der • entsprechenden 
Schlei^rozesse ergeben sich Walzen mit einer axialen Langskontur, die in gewunschter 
Weise konkav Oder konvex gewolbt verlauft 

Wenn die Schleifscheibe in iaxialer Richtung relativ zu der zu schleifendjsn Walze wandert, 
Sndem sich auch die entstehenden Querschwingungen^ je nachdem, in welchem 
Axialbereich der Walze sich die Schleifscheibe gerade befindet. Daher ist es zur 
Feinabstinmung des Schleifvorganges vorteilhafl, wenn die Anstellkraft des mindestens 
einen nachgiebigen Polsters wShrend des Schleifvorganges verSndert wird und/oder ffir 
mehrere Polster 39, 40, 41 auf unterschiedliche Werte'eingestellt wird. Die Anderimg der 
, Anstellkraft wird dabei nach MaBgabe des jeweils axialen Bereiches der Walze erfblgen, in 
diBin die Schleifscheibe und/oder das Polster gerade auf die Walze einwirken. Die 
erforderlichen Werte konnen durch Berechnungeri oder praktische Versuche schnell 
ennittelt werden. 

Die Erfindung betrifft auch erne Vprrichtung zum AuBenschleifen von ' Walzen, 
insbesondere zur Durchfiilarung des erfindungsgemafien Verfahrens nach den vorstehend 
zitierten Ansprflchen. ErfindungsgemaB vorgesehen gemafi Anspruch 17 ist somit eine 
Vorrichtung zum AuBenschleifen von Walzen 6 , insbesondere zur DurchfOhrung des 
Verfahrens nach .den Anspruchen 1 bis 16, mit Spann- und Antriebsgliedem zum 
Einspaimen der Walze 6 an ihren stimseitigen Enden und zum Drehantrieb der Walze 6, 
mit mindestens einer eine Schleifscheibe 13 antreibenden Schleifepindel 11, die in einer 
quer zu der Langsachse der Walze 6 verlaufenden Richtung verfahrbar ist, wodurch die 
Schleifecheibe 13 gegen die Walze 6 ansteHbaf ist, mit Antrieben zur gegenseitigen 
LSngsverschiebung von Walze 6 und Schleifscheibe 13 imd mit mindestens einer in dem 
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der Schleifscheibe 13 entgegengesetzten Umfengsbereich der Walze 6 befmdlichen 
Einrichtung 14, durch die ein nachgiebiges.Polster l5, 23, 26, 34, 39, 40, 41 ebenfalls quer 
zur Langsrichtung der Walze (6) gegen deren IJrhfang anstellbar ist 

5 Die Einrichtung zum Anstellen des nachgiebigen Po.Isters kann zum Beispiel an dem 
Maschinenbett oder an einem Schleiftisch vorhanden sein, der. auch die zu schleifende 
Walze tragt. Das Anstellen kann mechanisch, elektrisch oder diarcb ein >Druckmedixrai 
erfolgen. 

10 Die folgenden Axisgestaltungen beziehen sich daraut wie die Aostellkrafl konstruktiv 
Vorteilhaft ufid in ihrer HShe gezielt aufgebracht werden kann. So ist es zum Steuem eines 
hbchwertigen Schleil|«:ozesses wesentlich, dass eine Steueranordnxmg zum Einstellen der 
Aostellkraft vorhanden ist, mit der nachgiebige Polster 15 gegen den Umfang der zu 
schleLfenden Walze 6 angestellt ist . - ^ 

15 • ' * 

Sind mehrere langs der zu schleifenden Walze 6 angeordnete nachgiebige Polster 39, 40, 
41 vorhanden, so ist es vorteilhaft, dass die Anstellkraft eines jeden Polsters 39, 40, 41 
einzeln \md unabhangig von den anderen Polstenx einsteHbaf ist. 

20 Besonders gute Steuermoglichkeiten ergeben sich, wenn die Einrichtung zum Anstellen 
des nachgiebigen Polsters 15 einen doppelt wirkenden pneumatischen Schubzylinder 17 
umfasst, an dessen Kolbenstaiige" 19 das Polster 15 befestigt,ist Sind dabei mehrere langs 
der zu. schleifenden Walze 6 angeordnete nachgiebige Polster 39, 40, 41 vorhanden, so 
wird jedem pneumatischem Schubzylinder ein eigenes Druckregelventil 44; 45, .46 
?5 zugeordnet Auf diese Weise ist eine perfekte pneumatische Steuerung gewShrleistet, mit 
der die Schwingungen kn mehreren Stellen der Axialerstreckung der Walze erfolgreich 
. gedSmpfl werden. 
■ 

. Besonderes Augenmerk ist auf die Ausgestaltiing des Polsters zu richten. Die einfachste 
30 Losxmg besteht darin, dass das nachgiebige Polster 15 durch eiuen Korper aus einem 
elastischen VoUmaterial gebildet ist.^ Ein hochwertiger, mit geschlossenen Zellen 
ausgebildeter Schamnjcunststoff, der eine abriebfeste Oberflache aufweist oder damit 




versehen ist, kann diese Aufgabe bereits. gut erfuUen. Er yvkd sich bereits in einem 
gewissen Umfang an die AnBenkontur der Walze anpassen und auf diese Weise die 
Schwingungen eifolgreich dSmpfen. 

.Weitere Vorteile sind zu erzielen^ wenn das nachgiebige Polster 23 durch einen 
HohlkSrper aus einer elastischen AnBenhaut gebildet ist, in dem sich ein Druckmedium 
befindet Dieses Druckmedium kanri ein Gas, vorzugsweise Druckluft sein. Ein xmter 
Drack stehender Hohlkoiper ist zur Anpassung an die AuBeiikontur der Walze besonders 
gut geeignet, wobei die Wirkung noch dadurch gesteuert werden kann, dass der Imiendruck 

je nach dem auszufiihreriden Schleij5)rozefi optimal eingestellt wird. 

Gerade weil derartige Polster sich gut an die AuBenkontur der Walze anpassen, wifd auch 
eine erhebliche Reibimg zwischen idem nachgiebigen Polster und der Walze auflreten. Um 
diese herabzusetzen^ ist es erforderlich, dass der Anlagestelle ein Schmier- und Ktlhlmittel 
ztigefuhrt wird, Hierzu sind' gemflB einer vorteilhaflen Ausgestaltung Zufuhrleitungen 
vorgesehen, .die im Bereich der Anlagestelle des nachgiebigen Polsters an der Walze 
miinden und durch die der Anlagestelle ein Schmiennittel zugefiihrt wird. Als 
. Schmiermittel kommen dabei die in der Schleiftechnik ablichen Schleifemulsionen, 
synthetische KilhlschinierstofFe und Schleifole in Betracht Ebenso kaim aber auch 
Druckluft in Frage kommen. Werden dabei die das Schmiennittel ftthrenden 
Zufuhrleitungen dxirch das nachgiebige Polster hindurch umnittelbar zur Anlagestelle des 
Polsters an der Walze geftihrt, so befindet sich das Schmiermittel nomittelbar dort, wo es 
am starksten wirken kann. Bei einem fliissigen Schmiermittel bildet sich zwischen der 
Walze und dem nachgiebigen Polster ein Film aus, der dem Aquaplaning des Autoreifens 
entspricht . imd besonders wirksam ist., Wird mit Druckluft geschmiert, so kann ein 
Luflkissen ausgebildet werden, wie es von Luftkissenfahrzeugen bekannt ist Es mufi 
hervorgehoben werden, dass der Schmiennittelfilm oder das Luflkissen die 
Reibungsverluste beim Schleifen wirksam herabsetzen, ohne dass dadurch die Wirkung der 
SchwingungsdSmpfung verringert wird. 

Eine konstruktiv besonders wirksame L5sung besteht darin, dass die durch das nachgiebige 
Polster 26 hindurdigefOhrtoi, das Schmiermittel ftlhrenden Zufuhrleitungen als Schiauche 



30 ausgebildet sind, die mit der elaslischen AuBenhaut des Polsters 26 aus einem Stuck 
bestehen, wobei das SchnuOTnittel imd das Druckmedium vonemander getrennt sind. 

Konnnt jedoch das Druckmedium des Polsters selbst ais Ktllilcnittel in Frage, so ist es 
konstruktiv besonders einfadh, dass die elastische Aufienliaut des nachgiebigen Polsters 34 
an ihrer der zu schleifenden Walze 6 zugewandten Aiolageflache mit einer Vielzahl von 
AustrittsdfOnmgen versehen ist, dturch die hindurch das Druckmedium zur Ausbildung des 
kOhlenden und schmierenden Films an die Anlagestelle fibertritt Bei dieser Aiisbildung 
muB sbmit standig Druckmedium aus dem nachgiebigen Polster an die Anlagestelle nach 
auBen xibertreten. Es ist eine standige Ziifuhr des Dmckmedixims.erfprderlich, die indessen 
durch Dmckregelventile ohne weiteres zu beherrschen ist. Die Losung kann noch weiter 
dadurch perfektioniert werden, dass auch die pneumatische Steuerung des Schubzylinders, 
an dessen Kolbenstange sich das nachgiebige Polster befindet, in den Vorgang mit 
einbezdgen wird. 

Zur DurchfObrung des im Verfahrensanspruch 3 erwahnten zweistufigen Schleift^ofganges 
mit Anstellen des nachgiebigen Polsters 6. an die Walze zumindest beim Nachschleifen 
wird hinsichtlich der Vorrichtung konstruktiv in vorteilhafter Weise yorgesehen, dass eiri 
Schleifspindelstock 8 mit zwei Schleifspindeln 10, 11 vorgesehen ist, die wahlweise in 
Wirkstellung bricgbar sind und von denen die erste 10 eiue keramisch gebundene CBN- 
Schleifscheibe 12 zum Vorschleifen und die zweite eine keramisch gebundene CBN- 
Schleifscheibe 13 zum^Fertigschleifen trSgt, wobei eine selbsttatige Kbppelung vorgesehen 
ist, durch die die.mindestens eine Eiorichtung zum Anstellen des nachgiebigen Polsters 15 
an die zu schleifende Walze' 6 aktiviert wird, wemi die zweite Schleifspindel 11 in 
Wirkstellung gebracht wird. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird auf diese Weise fiir 
eine. Automatisierung vorbereitet, die in der modemen Massedfertigung auf 
FertigungsstraBenvielfechgewunschtwird. \ . 

Die Erfindung wird anschlieBend anhand von Ausfiihrungsbeispielen, die in den Figuren 
dargestellt sind, noch nSher erlautert In den Figuren ist das Folgende dargesteUt: 
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Figur 1 zeigt eine Vonichtung durch Durchfuhnmg des erfindmigsgeniaBen Verfahxens, 
wobei die Phase des Vorschleifens dargestellt ist 

Figur 2 stellt die Vomchtung gemSB Figur 1 in der Phase des Fertigschleifens dar. 

Figur 3 ist eine vergrofierte Ansicht entsprechend der Blickrichtung A-A gemafl Figur 2 
imd zeigt Einzelheiten des nachgiebigen Polsters im Zusainmenwirken mif der zu 
schleifenden Walze. 

Figur 4 hat eine andere Ausfuhrung des nachgiebigen Polsters zum Gegenstand. 

Figur 5 zeigt die Zufuhr eines Schmiermittels im Bereich des nachgiebigenPolsters. 

Figur 6 yeranschaulicht ein nachgiebiges Polster, dessen Druckmedium zugleich als 
Schmiermittel dient 

Figur 7 enthilt ein Schema, das die Steuerung m^hrerer Eiorichtungen zum Anstellen 
elastischer Polster an unterschiedlichen axial beabstandeteii Stellen der Walze verdieutlicht. 

Figur 1 veranschaulicht in . schematischer Darstellung zunachst eine tibliche 
Rundschlei&naschine zum Aufienschleifen zylindrisch,er Telle. In einer Ansicht von oben 
ist ein Maschinenbett- 1 zu CTkenneii, auf dem sich ein Werkstflckspindelstock 2 und ein 
Reitstock 3 befinden. Werkstttckspindelstock 2 und Reitstock 3 sind gegeneinander in 
axialer Richtung verstellbar, so dass mittels .der an ihnen bejSndlichen Spitzen 4 raid 5 die 
zu schleifende Walze 6 eingespannt und zur Drehung angetrieben werden kann. Die Wjalze 
kann aber auch durch Mitnehmer angetrieben werden, die fachublich und deshalb hier 
nicht gesondert dargestellt sind. Der Werkstttckspindelstock 2 und der Reitstock 3 befinden 
sich auf einem Schleiflisch 7, der als Ganzes in der Z-Richtung veifehrbar ist. 

Auf dem Maschinenbett 1 befindet sich weiter ein Schleifepindelstock 8, der um eine 
senkrechte Schwenkachse 9 verstellbar ist Der Schleifspindelsitock trSgt eine erste 
Schleifspindel 10 und ein zweite Schleifspindel 11. Von diesen trfigt die erste 
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Schleifspindel 10 eine exste Schieifscheibe 12, die zum Vorschleifen oder Schruppen dient, 
wahrend die zweite Schleifspindel 11 eine zum Fertigschleifen oder Schlichten bestimmte 
, . zweite Schleifscheibe 13 tragt 

5 Dutch Schweriken um die seiJarechte Schwenk^chse 9 , bewegt sich der 
Schleifspindelstock 8 in Richtung des Pfeils B, so dass wahlweise die Schleifscheibe 12 
(Figur 1) Oder die zweite Schleifscheibe 13 (Figur 2) in Wirkstelltmg gebracht werden 
kann. AuBerdem ist der gesamte Schleifspindelstock 8 in der X-Richfung numerisch 
gesteuert verfahrbar, wodurch die jeweils in Wirkstellung befindliche Schleifscheibe 

10 gesteuert zur Anlage an der zu scbleifenden Walze 6 kommt 



Ersichtlich betragt .die axiale LSnge der zu scbleifenden Walze 6 eui Vielfaches der 
Schleifscheibenbreite, so dass zum Schleifen beim sogenannten LSngsschleifen die . 
Schleifscheibe und die zu schleifende Walze in axialer Richtung aneinander vorbei bewegt 
15 werden mussen. Hierzu kann die axxf dem Schleifschlitten befindliche Walze 6 an der 
Schleifscheibe vorbeibewegt werden. Es ist jedoch auch die umgekehrte Anordnung 
mSglich, dass die zu schleifende Walze in axialer Richtung feststeht, wahrend der 
Schleifspindelstock an ihr vorbeibewegt wird. 

20 . Mit 14 ist eine Einrichtung zur Schwiiigungsdampfung bezeichnet, durch die ein 
nachgiebiges Polster lS gesteuert an die Walze angestellt werden kann. Figur 1 zeigt.die 
Einrichtung 14 m ihrer wirkungslbsen Stellung; hierbei befindet sich das nachgiebige 
Polster 14 im Abstand von der Oberflache der zu scbleifenden WsOze. Hingegen ist in der 
Darstellung gemSB Figur 2 das nachgiebige Polster 15 an die Walze angestellt Es bejSndet 
25 sich in radialer Richtung gegenttberliegend der Schleifecheibe 13. Wenn die Schleifscheibe 
auf die Walze 6 einwirkt, wird sich diese seitlich aiisbiegen und dabei zu 
Querschwingungen neigen, besonders wenn das LSngen/Durchmesser-Verhaltnis grOBer 
als in der Zeichnimg dargestellt ist. Auch sind rohrfSrmige Walzen mit geringer 
Materialstarke besonders anfallig fiir derartige Schwingxmgen. Indem nun das nachgiebige 
30 Polster 15 mit maJJigem, einstellbarem Druck an die Walze angestellt wird, werden die 
Querschwingungen gedampft und unterdruckt, so dass das von den Fachleuten gefiirchtete 
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„regenerative Rattem" nicht aufiritt. Dadurch unterbleiben auch die eine schlechte 
Oberflachenqualitat der geschliffenen Walze verratenden Rattennarken. 

' In der Darstellimg gemafi den Figuren 1 und 2 befindet sich die Einrichtung 14 zwar genau 
gegentiberliegend den Schleifscheiben 12 bzw. 13 . Wenn aber die zu schleifende Walze 6 
mittels des Schleiftisches 7 in axialer Richtung an der Schleifecheibe vorbeibewegt wird, 
andert sich auch die Stellung der Einrichtung 14 im VerhSltnis zu der der Schleifecheibe. 
Es ist daher yoiteilhaft, wenn tibef die axiale Erstreckung der zu schleifenden Walze 6 
mehrere Einrichtungen nait verschiedenen nachgiebigen Polstem vorgesehen werden, wie 
das die spater noch naher zu erlautemde Figur 7 veranschaulicht 

Es ist aber auch denkbar, die Einrichtung 14 am Maschinenbett anzuordnen, so dass sie 
stets genau gegenuber der. in Wirkstellung befindlichen Schleifscheibe verbleibt. 
SchlieBUch ist auch eine Lqsung denkb^, bei der zwar nur eine Einrichtung 14 
vorgesehen, diese aber zusammen mit der Schleifspmdel gegentlber der zu schleifenden 
Walze axial bewegt wird, so dass die gegenseitige Zuordnimg von Schleifscheibe und 
Einrichtung 14 in jedem Fall ©rhalten bleibt 

Die Fijguren 1 und 2 verdeutlichCT. zugleich ein erfindungsgemaB besonders beyorzugtes 
Verfahrea, bei dem das Vorschleifen naittels einer keramisch gebundenen CBN- 
Schleifscheibe.erfolgt und dabei die Einrichtung 14 zur Dampfung der Schwingiingen noch 
auBer Betrieb 'bleibt Wird jedoch die Schleifecheibe 13 zum Fertigschleifen in 
Wirkstellimg gebracht, so wird damit automatisch gekoppelt auch die Einrichtung 14 
aktiviert, wie das in Figur 2 dargestellt ist. Beim Fertigschleifen oder Schlichten sind somit 
Querschwingungen wirksam unterdruckt, so dass trotz kurzer Bearbeitungszeit opticnale 
Oberflachenqualitaten erzielt werdm. • 

.... ' 
Die Figur 3 zeigt die Ansicht A-A gemaB Figur 2 in vergr6J3erter Darstellung. Sie eriautert 

eine Einrichtung zur Schwingungsdampfung, die pneumatisch betttigt wild. Hierzu ist ein 

Sockel 16 vorgeseh6n, der umnittelbar am Maschinenbett 1. oder an dem Schleiftisch 7 

befestigt seiu kann. Der Sockel 16 trSgt einen pneumatischen doppelt wirkenden 

Schubzylinder 17, in dem ein Kolben 18 von zwei Seiten her beaufechlagt werden kann. 
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Der Kplben 18 trggt eine Kolbenstange 19, an der sich eine Befestigungsplatte 20 befindeL 
Auf die Befestigungsplatte 20 ist das nachgiebige , Polster 15 aufgeklebt oder 
aufvulkanisiert Das Polster kann aus einem gummiartigen Werkstoff oder einem 
Kunststoff mit gescHossenen hoMen 2;ellen bestehen, der dadnrcli besonders nachgiebig 
und anpassungs^g ist. Entscheidend ist, dass die AuBenflache dies nachgiebigen Polsters 
15 zwar elastisch, aber dennoch widersfandsfihig und abriebfest ist. 21' und 22 sind 
Druckluftteitungen, durch die der Schubzylinder gesteuert wird. Er kann somit das 
nachgiebige Polster 15 mit genau einsteUbarer Anstellkraft gegen die Waize 6 andrOcken. 
Wie .ersichtUch ist, wird die WaIze 6. die in diesem Fall eine hohle WaIze ist, zwischen der 
Schleifeciieibe 13. und dem nachgiebigen Polster 15 beidseitig beaufschlagt. Die Walze 
wird somit unter der Anstellkraft der Schleifecheibe 13 geringftigig ausweichen, wobei 
^r auftretende Querschwingungen durch die dSmpfende Wirkung des nachgiebigen 
Polsters 15 unterdnicktwerden. 



15 Auch die Grundstellung es nachgiebigen Polsters 15 vor Beginn des Schleifvorganges ikt 
einstellbar. Beispielsweise kann zu Anfeng die Anstellkraft Null vprliegen, so dass erst 
unter der Wirkung der Schleifecheibe 13 ein Eindrttcken det Walze 6 in das nachgiebige 
Polster 15 erfblgt. 

Id In Figur 4 ist eine Einrichtung 14 zur Schwingungsd&npfung daigestellt, bei der das 
nachgiebige Polster. 23 als HohlkSiper. mit einer elastischen AuBenhaut ausgebildet ist, 
vergleichbar dem . Luftreifen von Fahrzeugen. Mit einer Zufuhrleitung 24 kann zum 
Beispiel DrucMuft in das Ihnere des nachgiebigen Polsters 23 eingefuhrt werden, wobei 
unterschiedHche Elastizitatseigenschaften erzielt werderi konnen. Es ist aber auch denkbar, 
das nachgiebige Polster mit einer Fltissigkeit zu fiillen. wenn dabei ein elastisches 
Zuriickweichen der Fltissigkeit gewShrleistet ist Auch das FQUen mit einem Gel kommt in ' 
Betracht. 

Die abrige Ausbildung der Einrichtung 14 entspricht derjenigen gemSB Figur 4, 
insbesondere mufi auch hier das Anstellen des nachgiebigen Polsters 23 an die Walze 6 mit 
einer besonderen Einrichtung wie beispielsweise einem Schub2ylinder erfolgen. 
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Die Figur 5 erlautert gleichfalls ein mit einem Dructomedium gefiiUtes nachgiebiges Polster 
. 26, das sich auch hier auf einer Befestigungsplatte 25 befindet und mit'dieser verbunden 
ist. Die Befestigungsplatte 25 ist an eine Zufuhrleitung 27 fur das Dmckmedium 
angeschlossen, fiir das in 'erster Linie Druckluft in Fiage kommt Ober einen intemen, in 
der Befestigungsplatte 25 befindHchen Kanal 28 wird das Dmckmedium in den Hohlraum 
des nachgiebigen Polsters 26 hineingeleitet. Durch das nachgiebige Polster 26 sind 
Schlauche 30 hindurchgefmirt, die mit dpr AuBenhaut des Polsters 26 aus einem StQck 
bestehon, aber keine Verbindung zum Innenraum des Polsters 26 haben, Die Schlauche 30 
sind an ein Kanalsystesm 29 angeschlossen, das sich in der Befestigungsplatte 25 befindet 
und durch das 'ein Ktihl- und Schmiermediuin mittels der Schlauche 30 direkt auf die 
Anlageflache des nachgiebigen Polsters 26 an der Walze 6 aufgebracht wird. Hierzu enden 
die Schlauche 30 in Austrittsofi&iungen 31, die direkt auf die Walze 6 gerichtet sind. Wie 
ersichtUch ist, miinden die Ai^ttsofBiungen 31 an der Oberflache der Walze 6, so dass 
das KOhl- und Schmiermittel genau dorthin gelangt, wo es am dringendsten bendtigt wird. 

Mit Pll und'J>12 Druckregler bezeichnet, die zum Einstellen des jeweils optimalen 
Betriebsdruckes.derMediendienen. . • 

Wenn das in den hohlen nachgiebigen Polstem befindUche Druckmedium zxigleich als 
20 Ktlhl- und Schmiermittel dienen kaim, sind getrennte Zuleitungen fur das Druckmedium 
des Polsters einerseits und das Kflhl- und Schmiennedium andererseits nicht mehr 
erforderKch.DieMei*eivorteilhaftekonstniktiveVerwirkUchimgzeigtdieFigu^ 

Danach ist- auf eine Befestigungsplatte 32 wieder ein nachgiebiges Polster 34 aufgeklebt 
25 Oder aufinilkanisiert, wobei eine Zufuhrleitung 33 tiber einen Druckregler P2i in das 
Innere des nachgiebigen- Polsters 34 fUhrt. M diesem FaU ist das nachgiebige Polster an 
seiner der Walze 6 zugewandten Stimseite mit einer Anzahl von AustrittsSffiiungen 35 
versehen. Somit tritt das Druckmedium des Polsters laufend durch die AustrittsSf&iungen 
35 in Richtung auf die Oberflache der Walze 6 aus. In diesem FaU muB dem nachgiebigen 
30 Polster 34 fortlaufend Druckmedium nachgefiihrt werden, damit der erforderliche 
Anpressdruck auftecht erhalten bleibt. 



Die Figuren 4 bis 6 zeigen, wie gut sich die axifblasbaren Polster an die Kontur der Walze 
anpassen; Im Falle der Figuren 5 und 6 wird auf besonders sichere Weise erreicht, dass das 
Kuhl- imd. Schmiermedium zwischen dem nachgiebigen Polster und der Walze einen Fihn 
ausbildet, vergleichbar dem Wasserfilm beim sogenannten Aquaplaning oder einem 
LufHdssen bei Fahrzeugen vom Typ der Hoovercraft-Fahrzeuige.. Die Ausbildung gemaB 
Figur 6 'ist besonders dann vorteilhaifi; wenn mit einem LufHdssen gearbeitet werden. soli. 

Figur 7 zeigt scheinatisch, wie das Ansteuem der Einrichtungen zur 
Schwingungsdampfung erfolgen s^oll, wenn mehrere dieser Einrichtungen entlang der 
axialen Erstreckung der zu schleifehiden Walze 6 vorgesehen sind. Im dargestellten Fall 
sind drei Einrichtungen 36, 37, 38 vorgesehen, von denen jede ein nachgiebiges Polster 3% 
40, 41 an. die zu schleifende Walze 6 anstellt Das Anstellen erfolgt dabei pneumatisch, 
wozu jede der Einrichtungen 36, 37, 38 einen Schubzylinder gemaB der Figur 3 aufweisen 
kanu. Ersichtlich werden die Schwingungsamplituden in der Mitte der zwischen den- 
Spitzen 4 und 5 eingespannten Walze 6 groBer sein als im Bereich ihrer auBeren Enden, die 
sich nSher an den Einspannstellen befinden. Daher ist es zweckmaBig,.die Anstellkraft der 
Einrichtung 37 hfiher zu wShlen als diejenige der Einrichtungen 36. und 38, Entsprechend 
ist in der Drucklufl-Zuleitung P fur jede der Einrichtungen 36, 37, 38 ein eigenes 
Dmckregelventil 44, 45, 46 vorgesehen, so dass der Schubzyliader einer jeden Einrichtung 
dea ftlr die Schwingungsdampfung opitimalen pneumatischen Druck erhjalten Icsmn Tm 
txbrigen sind die Druckluftzuleitungen P und -rttckleitung L fiir- alle Einrichtungen 
gedaeinsam ausgebUdet 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zum Schleifen des AiiBentimfangs einer an ihren Enden gehaltenen 
rotierenden Walze (6), mit einer rotierenden Schleifscheibe (13), wobei die Lange der 
10 Walze (6) ein Vielfaches der Schleifscheibenbreite betragt, dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Schleifen mindestens ein nachgiebiges Polster (15, 23, 26, 34, 39, 40, 41) in 
dem der Schleifscheibe (13) gegeniiberliegenden Umfangsbereich an die izu 
schleifende Walze (6) angestellt ist. 



15 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeimzeichnet, dass es als Langsschleifen 
durchgefahrt wird, wobei die rotierende Schleifecheibe (13) und die rptierende Walze 
(6) in Langsrichtung der Walze (6) an deren Aufieninnfang relativ zueinander bewegt 
werden. 

20 3- Verfahren n^^ch Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (6) in einer 
einzigen Aufspannung nacheinander mit je einer kCTamisch gebundenen CBN- 
Schleifscheibe (12, 13) vor- und fertiggeschliffen \md und die Anstellung des 
nachgiebigen Polsters (6) zumindest beim Nachschieifen etfolgt 



25 , 4.. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Polster (15) elastisch nachgiebig an die Walze (6) angestellt ist 

5. Verfehren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anstellkraft, mit der das nachgiebige Polster (1 5) an die Walze (6) angestellt wird, 

30 einstellbar ist und vor Begiim des Schleifvorgangs auch den Wert Null betragen kann. 

6, Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche, gekennzeichnet durch diie 
pneumatische Anstellung des nachgiebigen Polsters (1 5) an die Walze (6). 



7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anstellung des mindestens eiaea nachgiiBbigen Polsters wShrend des Schleifens an 
einer gleichbleibmden Stelle in der Langserstreckung der Walze eifolgL 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadnrch gekennzeichnet, dass 
das rdindestehs eine nachgiebige Polster (15) und die Walze (6) wahrend des 
Schleifvorgangs parallel zur Langsrichtung der Walze (6) relativ zueinander bewegt 
werderu . , 

I ■ . . 

9. ' Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekeimzeichnet, dass dabei das nachgiebige 

Polster (15) der Schleifecheibe (13) radial im wesentlichen gegenflberliegend 
zusaimnen nut dieser relativ zur Walze (6) bewegt 

10. Verfahrm nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekemizeichnpt, dass 
sich das iiachgiebige Polster (15, 23, 26, 34) beim AnsteUen an die zu schleifende 
Walze (6) an deren 2ylindiische Kontur anpasst 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpassung erfolgt, 
indem ein^ Druckmedium, insbesondere eia Gas, auf eine nachgiebige an der zu 
schleifenden Walze (6) anliegende AuBeiihaut des Polsters (23, 26, 34) von innen 
einwirkt. . 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekeimzeichnet, dass 
der Anlagestelle des nachgiebigen Polsters (26, 34) an der Walze (6) ein fliissiges oder. 
gasfSnniges Schmietonttel zugefOhrt wird. 

13. Verfahrea nach dem auf den Anspruch 11 rttckbezogenen Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schmierinittel durch das Druckmedium des Polsters (34) 
gebildet und der Anlagestelle durch AustrittsoflBiungen (35) zugefilhrt vwird, die sich in 
der der Walze (6) zugewandten AuBenhaut des Polsters (34) befinden. 



14. Verfahren nach emern der voihergehenden Ansprttche, dadurch gekennzeichiiet, dass 
das nachgiebige Polster quer zu der Waize derart eingesteUt wird, dass die Walze sich 

, wahremd des Schleifvorganges ausbiegt und duich das ScMdfen im Endzustand eine 
Langskoatur der Walze mit leiclit konkaver oder konvexer KrOmmung zustande 
kommt 

15. Verfahren nach. einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichhet, dass 
die Anstellkraft des mindestens einen nachgiebigen Polsters wffihiend des 
Schleifvorganges verMndert wird und/oder fiir mehrere Polster (39, 40, 41) auf 
xinterschiedliche Werte emgestellt wird. 

16. Verfahren nach Ansprach 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung der 
Anstellkraft nach MaBgabe. des jeweiligen axialen Bereiches der Walze erfolgt, indem 
die ScUeifecheibe und/oder das Polster auf die Walze einwirkdo. 

17. Vprrichtung zum AuBenschleifen von Walzen (6) , insbesondere zur Durchfllhrung 
des Verfehrens nach den Ansprflchen 1 bis 16, mit Spann- und Antriebsgliedem zum 
Einspannen der Walze (6) an ihren stiniseitigen Enden und zum Drehantrieb der 
Walze (6), mit mindestens emer mindestens eine Schleifscheibe (13) antreibenden 
Schleifepindel (11), die in einer quer zu der LSngsachse der Walze (6) verlaufenden 
Richtung verfahrbar ist, wodxjarch die Schleifecheibe (13) gegen die Walze (6) 
anstellbar ist, mit Antrieben zur gegenseitigen LSngsverschiebung von Walze (6) und 
Schleifscheibe- (13) und mit mindestens emer m dem der Schleifecheibe (13) 
entgegengesetzten Umfangsbereich dsc Walze (6) befindKchen Emrichtung (14), 
durch die ein nachgiebiges Polster (15, 23, 26, 34, 39, 40, 41) ebenfells quer zur 
I^gsrichtung der Walze.(6)gegaiderenUnifang anstellbar ist. ' 

18. Vorrichtung nach Ansprach 17, gdcennzeichnet durch erne Steueranordnung zum 
Einstellen der Anstellkraft, mit der das nachgiebige Polster (15) gegen den Umfang 
der zu schledfenden Walze (6) angestellt ist 
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19. yorrichtung nach Anspruch 18 mit melrceren iSogs der zu schleifenden Walze (6) 
aageordneten nachgiebigen Polstern (39, 40, 41), dadurch gekennzbichnet, dass die 
Anstellkraft eines jeden Polsters (39, 40, 41), einzeln imd unabhangig von den anderen 
Polstem einstellbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung 
. zum Anstellen des nachgiebigen Polsters (15) einen doppelt, wirkenden pneumatischen 

Schubzylinder (17) umfasst, an dessen Kolbenstange (19) das Polster (15) befestigt ist. 

21. Voirichtung nach Anspruch 20 .mit mehireren iSngs der zu schleifenden Walze (6) 
angeordneten nachgiebigen Polstem (39, 40, 41), dadurch gekennzeichnet, dass jedem 
pneumatischen Schubzylmder em eigenes Diuckregelventil (44, 45, 46) zugeordnet isL 

22. Vorrichtung nach emem der Ansprttche 17 bis 21, dadurch gekemizeichnet, dass das 
nachgiebige Polster (15) durch emen Kdrper aus ehiem elastischen VolhnatCTial 
gebildet ist. ' . . ' 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das 
nachgiebige Polster (23) durch einen Hohlkorper aus einer elastischen AuBenhaut 
gebildet ist, in dem sich ein Druckmedium befindet 

24. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckmedium ein 
Gas, vorzugsweise DnicMuft ist. 

25. Vorrichtung nach einejn der AnsprOdie 17 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass 
Zufuhrleitungen vorgesehen sind, die im Bereich der Anlagestelle des nachgiebigen 
Polsters an der Walze mflnden und durch die der Anlageistelle em Schmiermittel 
zugeftihrt.wird. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass als . Schmiermittel 
Schleifemulsionen, synthetische Kfihlschmierstoffe, Schleifble oder Gas, insbesondere 
Druckluft, vorgesehen sind. 



27. Vorrichtung' nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass die das- 
Schmiermittel ftihrenden Zufuhrleitungen durch das nachgiebige Polster hindurch 
xmmittelbar zur Anlagestelle des Polsters an der Walze gefl!hrt sind., ' 

28. Vonichtimg nach dem auf den Anspruch 23 rOckbezogenen Anspruch 27, daduich 
gekennzeichnet, dass die durch das nachgiebige Polster (26) hindurchgeftUirten, das 
Schmiermittel flihTenden Zufuhrleitungen als SchlSuche (30) ausgebildet sind, die mit 
der elastischen AuBenhaut des Polsters (26) aus einem Stack begtehen, wobei das 
Schnnennitfel und das Druckme^iim voneinander getrennt sind. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die elastische 
AuBenhaut des nachgiebigen Polsters (34) an.ihrer der zu schleifenden Walze (6) 
zugewandten AnlageMche mit einer Vielzahl von AustrittsSffiiungen versehen. ist, 
durch die hindurch das Druckmedium ziar Ausbildung eines. kOhlenden und 
schmierenden Films an die Anlagestelle tibertritt 

30. Vorrichtung nadi einem der AnsprOche 17 bis 29,. dadurch gekennzeichnet, dass eih 
Schleifspmdelstock (8) mit zwei SchleifspindeM (10, 11) vorgesehen ist, die 
wahlweise in die Wirkstellung bringbar sind und von denen.die erste (10) erne 
keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe (12) zum Vorschleifen und die zweite eine 
keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe (13) zum Fertigschleifen trSgt, und dass 
eine selbsttatige Kopplung vorgesehen ist, durch die die mmdestens eine Einiichtung 
zum Anstellen des nachgiebigen polsters (15) an die zu schleifende Walze (6) aktiviert 

• "wird, wemdiezweiteScMeifspindel(ll)in WirksteUunggebrachtwnd. 
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